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Beutal fur lnfuslonal6siingen oder derglalchen. 

©Der Beutel fur Infusionaldsungen besteht aus einer 
Verbundfolie mit zwei oder mehr Folienlagen mit einer 
Innenlage aus Polyathyien oder Polypropylen und AuSenla- 
ge aus Polyamid. 2ur Herstellung wird der Schlauch aus 
thermoplastischer Kunststoffolie unter aseptischen Bedin- 
gungen, so auf einer Extrusionstemperatur von ca. 170° C 
geblasen. mit wetteren Folienlagen kaschiert und bei herme- 
tisch geschlossenem Schlauch die VerschweiBung der bei- 
den Schlauchwandungen zur Bildung der Beutel vorgenom- 
men und auSen neben den auBen (iegenden SchweiBnahten 
der Beutel besaumt. Die Offnungen (23. 24) zum Befallen 
werden eraten in einer Befullkammer (55) freigelegt. 
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" Beutel fur Infusionslbsungen oder dergleichen" 

Die Erfindung betrifft einen Beutel fur Infusionslbsungen oder 
dergleichen und Verfahren zu deren Herstellung und Beftillen, 
beispielsweise (CAPD-Losungen) fur eine kontinuierliche ambu- 
lante Peritoneal dialyse, aber auch Infusionslosungen* Diese mlissen 
aus sterilen Behaltnissen zugegeben werden. Vielfach gebrHuchlich 
sind Flaschen aus Glas oder Kunststoff. Da diese nach dem Blas- 
verfahren hergestellt werden, ware es nur unter grb'Bten Schwierig- 
keiten moglich, die Luft zum Aufblasen der Flaschen keimfrei zu 
gestalten. So miissen die Flaschen vor ihrer Befiillung sorgfa'ltig 
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gereinigt und ster111s1ert werden. 

Es wurde berelts vorgeschlagen, fiir Infuslonslbsungen Beutel aus 
thertnoplastlscher Kunststoffolle 1n Gestalt elnes Welch-PVC 
(Polyv1nylclor1d) zu verwenden. Zur Herstellung wird ausgegangen 
von elnem Schlauch, wobel be1 flachliegendem Schlauch dessen Breite 
der Breite des herzustellenden Beutel s entspricht, d.h. keine 
SchwelBung der Follenlagen an den 1n SchlauchHchtung verlaufenden 
belden Langs kanten vorhanden 1st. Sofern somlt Beutel unterschied- 
11 cher Breite Oder be1 gefUlltem Beutel unterschiedlichen Durch- 
messers erhalten werden sollen, 1st es notwendlg, von elnem Schlauch 
entsprechender Breite auszugehen, so dad zur Herstellung dieser In- 
fusionsbeutel mit unterschiedlichen Breiten Oder Durchmessern elne 
entsprechende Vlelzahl von Blasformen vorhanden se1n muB. 

Der Bodenberelch des Beutel s 1st mit zwel 1n Abstand zueinander be- 
flndlichen QuerabschwelBungen versehen, zwlschen denen elne Stanz- 
offnung zum Aufha'ngen des Beutel s bel seiner Anwendung vorhanden 
ist. 

Bel dem vorbekannten, aus Weich-PVC bestehenden Infuslonsbeutel sind 
zum BefUllen und auch zur Entnahme besondere AnschluBteile vorhanden, 
die dadurch gebildet sind, daB zwischen den beiden Follenlagen des 
Schlauches gesonderte und mit dem Schlauchmaterial anschlieBend 
verbundene Rbhrchen aus Kunststoff angeordnet sind. Auch diese 
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besondere Anordnung der Rbhrchen verteuert die Herstellung des 
Infusionsbeutels. 

Diese Rbhrchen haben, solange deren vorderen freien Ende nicht 
verschlossen sind, dies geschieht in der Regel erst, nachdem 
die Beutel mit der Infusionslbsung befUllt worden sind, den 
Nachteil, daB sich an den von auBen frei zuganglichen Innenwan- 
dungen der Rbhrchen schadliche Partikel, so beispielsweise aus 
der Luft, anlagern konnen. Auch kann diese Luft noch in einem 
gewissen Bereich zwischen die beiden Folienlagen des Beutel s ge- 
langen, da an den vorderen, in den Beutel hineinragenden Enden 
der offenen Rbhrchen, weil deren Wandungen nicht einander anliegen, 
auch die beiden Folienlagen, die den Schlauch des Beutels bilden, 
nicht anliegen. Es ergibt sich somit, daB die Beutel aus Weich-PVC 
mit eingesetzten Rbhrchen vielfach nicht keimfrei zu halten sind 
und vor ihrer Befullung im Bereich der Rbhrchen sterilisiert 
werden muBten. Sofern auch die Herstellung des Ausgangsschlauches 
unter aseptischen Bedingungen erfolgt sein sollte, so ist bei den 
bekannten, aus Weich-PVC bestehenden Beutel n mit den Einfull- oder 
Entleerungsrbhrchen vor seiner Befullung eine weitere Sterilisation 
notwendig. 

Infusionsbeutel aus Weich-PVC lassen sich sehr leicht verschweiBen, 
haben aber keine groBe Festigkeit. 

Die vorliegende Erfindung geht von der Aufgabe aus, einen Infusions- 
lbsungsbeutel zu schaffen, der sich einfach und unter aseptischen 
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Bedlngungen dauerhaft ster1l und be1 hoher Festlgkelt fUr verschle- 
denartlgste InfuslonslBsungen geeignet, herstellen und befUllen 

last. 

Zur Lbsung dleser Aufgabe w1rd bel einem Beutel fUr Infuslonslbsungen, 
der ausgehend von einem Schlauch aus thermoplastlscher Kunststoffolle 
durch VerschwelBung der belden Schlauchwandungen und Trennschnitte 
durch die Schlauchwandungen hergestellt 1st und mit einem durch 
Stopfen verschlle&baren AnschluBteil oder raehrerer solcher AnschluB- 
telle versehen 1st, erfindungsgema'B vorgeschlagen, daB die Wandung 
des Beutels aus elner Verbundfolle besteht und das AnschluBteil 
oder die AnschluBteile m1t dem Beutel elnstUckig 1st bzw. sind. 

Der erfindungsgemaBe InfusionslBsungsbeutel hat durch die MaBgabe, 
daB er aus einer Verbundfolle hergestellt 1st, zunachst eine groBe 
Festigkeit und BestHndigkeit, weil die miteinander durch SchweiBung 
verbundenen Folienlagen auch nach den Gesichtspunkten ihrer Festig- 
keit und Ihrer leichten Verbindung durch SchweiBung sowle der Be- 
standigkelt gewahlt werden kbnnen. 

Der erfindungsgemaBe Beutel fUr Infusionslb'sungen hat durch die 
MaBgabe, daB das AnschluBteil oder die AnschluBteile mit dem Beutel 
einsttickig sind und somit ebenfalls aus den vorgenannten Verbund- 
folien bestehen, den Vortell, daB in gleicher Weise, wie die Folien- 
lagen des Beutels dicht aneinander anliegen, auch die Folienlagen 
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der Anschlu&teile dicht einander anliegen, so daB in die AnschluB- 
teile bzw. in den Beutel keine Bakterien oder dergleichen schad- 
liche Stoffe gelangen kbnnen. 

Besonders vortellhaft besteht die Innenlage aus einem PolyHthylen 
(PE), und zwar in weiterer Ausgestaltung aus einem Polyathylen 
mit angehobener Dichte, die vorzugsweise 0,935 bis 0,960 g pro cm 3 
betragt und einer Dicke von 75u. Sehr gut geeignet ist audi Polypro- 
pylen. 

Die AuBenlage besteht aus einer Folienlage aus vorzugsweise Polyamid. 
Die Herstellung der Beutel fiir Infusionslbsungen aus einer Verbund- 
folie macht es mbglich, daB als Innenlage eine Folie gewa'hlt wird, 
die neben der guten SchweiBbarkeit aus einer Zusammensetzung be- 
steht, die den verschiedenartigsten Infusionslosungen gegeniiber 
neutral ist.Hierzu ist besonders ein Niederdruck-PolySthylen 
(ND-PE) geeignet. 

Die AuBenlage wird gewHhlt nach dem Gesichtspunkt der Dichtigkeit 
gegen Gas- und Wasserdampf und auch dem Schutz vor den Einwirkungen 
einer Strahlung, beispielsweise Sonnenbestrahlung, auf die In- 
fusionslbsung. Zugleich soil sie einfach bedruckbar sein. Eine 
Folie, die dazu besonders geeeignet ist, weil sie eine Vielzahl 
von Vorteilen in sich vereinigt, ist eine ungereckte Polyamidfolie 
(Polyamid 6). 
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In welterer erflndungsgema'Ber Ausgestaltung w1rd vorgeschlagen, daB 
jede Wandung des Beutels aus mehr als zwei Follenlagen besteht, so 
be1 spiel swelse In Rlchtung von auBen nach 1nnen aus Polyamld (PA) 
PolySthylen (PE), Polyvinyl 1dench1or1d (PVDC) und PolySthylen (PE). 
In dleser, aus vler Follenlagen bestehenden Wandung kann auch In 
Rlchtung von auBen nach 1nnen die zwelte Lage aus PolySthylen (PE) 
wegfallen. 

Besonders vortellhaft 1st auch folgende aus drel Schichten bestehende 
Wandung Polyamld (PA^orientjertes Polyester rait X-Besch1chtung (OPX) 
und PolySthylen (PE). 

Polyvinyl Idenchlorid hat eine sehr hohe Dichtlgkeit gegen die E1n- 
wirkung von Sauerstoff , so daB insbesondere Lbsungen mit oder aus 
Aminosa'ure geschiitzt werden. 

Der erfindungsgemaBe, aus Verbundfolien bestehende Beutel 1st dadurch 
gekennzeichnet, daB seine beiden Lagen aus Verbundfolle umlaufend 
durch SchweiBung niltelnander verbunden sind und auBen neben dlesen 
SchwelBungen Trennschnltte vorhanden sind. Das erglbt sich durch 
die besondere, nachfolgend im einzelnen beanspruchte und beschriebene 
MaBgabe, daB ausgehend von einem Schlauch mit hermetisch abgeschlos- 
senem Inneren zuerst durch VerschweiBung der Folienlagen der Beutel 
gebildet und damlt dessen Inneres nach auBen abgeschlossen 1st und 
dann der Beutel durch auBen liegende Trennschnltte besSumt w1rd. 
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In welterer erfindungsgana'Ber Ausgestaltung sind die nach auBen vor- 
stehenden AnschluBteile konisch und bilden Kana'le, deren Querschnitte 
sich in Richtung von auBen nach innen verjiingen. Dadurch ist es 
mbglich, in diese AnschluBstiicke weitere AnschluBelemente einfach 
und mit sicherer Haftung anzubringen. 

Ein weiterer Vorschlag geht dahin, daB der Beutel in seinem Bodenbe- 
reich und in seinem Kopfbereich mit zwei im Abstand zueinander be- 
findlichen QuerabschweiBungen versehen ist. 

Da die erfindungsgemaBen Beutel ausgehend von einem sterilen Schlauch 
hergestellt sind und die Beutel bis zu ihrer und wahrend ihrer Be- 
fullung steril bleiben, ist es mbglich, die Beutel nach ihrer Her- 
stellung im Schlauch oder am Schlauch zu belassen und den Schlauch 
nicht unmittelbar zu verarbeiten, sondern zu einer Rolle aufzuwickeln 
und an einem anderen Ort zu befiillen, ohne daB durch eine langer- 
fristige Lagerung oder den Transport das Innere der Beutel kontaminiert 
werden kbnnte. 

Der Schlauch mit darin oder daran angebrachten Beutel n kann somit 
selbstandige Handel sware sein. Besonders vorteilhaft ist ein solcher 
Schlauch dann mit einer Anordnung der Beutel im Schlauch in der 
Weise, daB die Beutel quer zur Langserstreckung des Schlauches mit 
zu der Langskante weisenden AnschluBteilen angeordnet sind. Durch 
diese MaBgabe wird erreicht, daB die AnschluBteile zum Befiillen des 
Beutels, aber auch, urn diese beispielsweise mit Stopfen oder der- 
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glelchen zu versehen, in einfacher Weise bei spiel swelse von der 
Selte her zugangllch s1nd. 

Es kann auch dargelegt werden, daB die AnschluBteile m1t ihren Off- 
nungen 1n elner Reihe hinterelnander angeordnet sind. Oa s1e von 
Beutel zu Beutel einen glelchblelbenden Abstand haben, kann m1t 
dieser Anordnung e1n maschlnelles Einsetzen von Stopfen, EinfUll- 
leitungen Oder dergleichen erfolgen. Diese maschinelle vollautoma- 
tische Arbeltsweise des Elnsetzens von Stopfen Oder das EinfUhren 
von FUlleitungen, gegebenenfalls auch in unraittelbaren AnschluB an 
die BefMlung das SchlieBen der EinfUllbffnung, ist besonders vor- 
teilhaft in Verbindung rait der MaBgabe, daB wahrend der vorbeschrie- 
benen Arbeiten die Beutel im Oder am Schlauch bleiben und durch den 
Schlauch zu einer Beutel kette verbunden sind. Dies wird erreicht 
durch die MaBgabe, daB zwischen den einzelnen, durch VerschweiBung 
der Folienlagen des Schlauches gebildeten Beuteln durch beide 
Schlauchwandungen durchgehende Perforationsschnitte angeordnet sind. 
Die Perforationsschnitte haben jeweils eine solche Lange mit da- 
zwischen verbleibenden Stegen, daB eine ausreichende Festigkeit vor- 
handen ist, um den Schlauch, nachdem in diesen die Beutel konturen 
angebracht worden sind, zu einer Rolle aufzuwickeln oder auch den 
Schlauch mit den Beuteln durch die BefUlleinrichtung als Beutel kette 
transportieren zu kbnnen. 

Es wurde bereits dargelegt, daB, sofern die Beutel durch VerschweiBung 
der beiden Folienlagen des Schlauches hergestellt worden sind, der 
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der Schlauch gedffnet werden kann, auch sofern die AnschluBteile 
Dffnungen haben, die nlcht durch elne besondere VerschwelBung ge- 
schlossen sind. 

Es 1st zu beriicksichtigen, daB die belden Follenlagen, die den 
Schlauch oder Beutel bilden, hlerunter sind auch die Verbundfollen 
zu verstehen, mit einer gewissen eigenen Adhasion anelnander an- 
Hegen. Urn dlese zu erhbhen, kann bel der Herstellung des Schlauches 
vorgesehen sein, daB die elnander anliegenden Innenlagen des Schlauches 
aus Verbundfolle In gewisser Weise leicht ankleben. Dies kann bei- 
splelsweise dadurch geschehen, daB In elnem gewissen zeltllchen oder 
rSumlichen Abstand nach dem Blasen des Ausgangsschl auches dessen 
Innenwandungen angedr'uckt werden zu einem Zeitpunkt, bel dem die 
Follenlagen durch die noch vorhandene Erhltzung leicht anelnander 
ankleben. Diese gerlnge Verklebung kann dabel nlcht ledlgllch durch 
die Tempera tur des Folienschl auches zum Zeitpunkt der Aneinander- 
bringung geregelt werden, sondern auch durch Walzen, die mit einem 
entsprechend regulierbaren Druck die beiden Follenlagen des Schlauches 
aneirianderlegen. Diese geringe Klebkraft ist so bemessen, daB keine 
Luft durch die Einfiillbffnung gelangen kann. 

Es sei verstanden, daB die vorbeschriebene MaBnahme, die inneren Fo- 
llenlagen in eine leichte Klebung zu bringen, bevorzugt nur im Be- 
reich der einstiickigen AnschluBteile vorgenommen wird. Dies bedeutet, 
daB bei spiel sweise in einem kurzen Zeitraum nach der Herstellung des 
I nnenschl auches von beiden Seiten des Schlauches zwei Walzen geringer 
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LSnge vorhanden sind, die nur in dem brtHchen Bereich der nachfol- 
gend anzubHngenden AnschluBtelle der Beutel wirksam sind. Die ge- 
ringe Anklebung der inneren Folienlagen aneinander im Bereich der 
AnschluBtelle 1st mbglich, well dort spater ohnehin durch EinfUhren 
elnes Stopsels oder elner Einfiilleitung eln mechanisches Auseinander- 
trelben der beiden Folienlagen erfolgt. Aus dieser Schilderung 1st 
zu ersehen, daB im Bereich der AnschluBtelle, mbglicherweise auch 
nur an deren vorderen Enden, auch eine gewisse starkere Klebung 
unter Nutzung der Extrusionshitze erfolgen kann, well die Folienlagen 
, durch mechanische Krafteinwirkung einander abgehoben werden. 

Die Erhaltung der Sterilisation der Beutel unabha'ngig davon, ob die 
Innenwandungen der AnschluBtelle durch Adhasion oder geringe Ankle- 
bung einander anliegen, kann dadurch erhbht werden, daB trotz An- 
bringung der Perforationsschnitte der Schlauch nicht gebffnet wird. 
Dies geschieht in erfindungsgema'Ber Ausgestaltung durch die MaBgabe. 
daB die Perforationsschnitte durch erhitzte, mit Zacken versehene 
Messer erhalten werden und dabei die Schnittflachen der Folien 
durch SchweiBung miteinander verbunden sind. Durch diese MaBnahme 
wird somit selbst- durch die Anbringung der Schnitte auBen an die 
SchweiBungen zur Bildung der Beutel der Schlauch nicht gebffnet, 
well an den Schnittflachen mit deren Anbringung durch die Verschwels- 
sung der Folienlagen ein sofortiger VerschluB durchgefuhrt wird. 

In weiterer erfindungsgemaBer Ausgestaltung wird vorgeschlagen, daB 
die vorderenEnden der AnschluBteile zu der langsverlauf enden Kante 
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des Schlauches einen Abstand haben. Diese Losung brlngt verschie- 
dene Vortelle mit sich. 

So kann zunSchst in weiterer erfindungsgemSBer Ausgestaltung der 
von den AnschluBtellen freie Schlauchkantenbereich mit dem Transport 
des Schlauches dienenden Elementen versehen sein, so in Gestalt 
von Ausschnitten, wie sie beispielsweise bei Filmen zum Herstellen 
von Fotografien vorhanden sind. Der Bereich des Schlauches zwischen 
einer IHngsverlaufenden Kante und den AnschluBteilen kann aber auch 
ohne die besondere, dem Transport des Schlauches dienenden El entente 
versehen sein mit der MaBgabe, daB die Transporteinrichtungen auf 
diesen Bereich einwirken und dabei diesen sorgar beschadigen konnen. 
So ist es mbglich, daB der Schlauch zu seinem Transport in die Ab- 
fiillstation Oder zur Verpackungseinrichtung von Transportelernenten 
in diesem Bereich erfaBt wird, beispielsweise durch zu beiden Seiten 
anliegenden Rader, insbesondere als Reibrader mit rauher OberflHche. 
Auch konnen in diesem Bereich zwischen Schlauchkante und AnschluB- 
teilen an beiden Seiten des Schlauches umlaufende Riemen anliegen, 
auch mit einem solchen AnpreBdruck, daB dieser Schlauchbereich in 
gewisser Weise beschadigt werden kann, weil dieser Bereich spater 
ohnehin Abfallprodukt sein wird. 

Die erfindungsgemaBe Lbsung, die vorderen Enden der AnschluBteile 
des Beutels mit einem gewissen Abstand zur Schlauchkante anzubrin- 
gen, hat den weiteren wesentlichen Vorteil, daB eine weitere 
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Sicherung der "Dffnungen" der AnschluBteile beim Transport oder 
Lagerung des Schlauches mit der Beutelkette gegeben 1st. Nach 
einem weiteren Merkmal der Erfindung 1st dieser Bereich ein wei- 
teres Sicherungselement, das die Eingange der AnschluBteile schlitzt 
und auch nach auBen abschlieBt, sofern die vorderen Dffnungen der 
AnschluBteile nicht durch Haftung der Innenlagen der Folien oder 
Anklebung der Innenlagen der Folien ausreichend verschlossen seln 
sollten. Der streifenfbrmiye Bereich zwischen den, vorderen Ende 
der AnschluBteile und der Schlauchkante bildet namlich eine Sperr- 
zone, weil auch in diesem Bereich die Schlauchwandungen einander 
anliegen, insbesondere, sofern keine den. Transport dienende Aus- 
nehmungen vorhanden sind. Diese kbnnten ebenfalls, wie zu den Per- 
forationsschnltten ausgefuhrt, mit erhitzten Werkzeugen angebracht 
werden, so daB durch deren Anbringung nicht auch eine Dffnung des 
Schlauches stattfinden wurde. 

Nach weiteren erfindungsgemSBen Merkmalen soil der Schlauch an 
seiner den AnschluBteilen gegenUberliegenden Kanten erst in der 
unter aseptischen Bedingungen arbeitenden Fullstation aufgeschnitten 
werden. Dadurch werden dann erstmalig die EinlaBoffnungen bzw. 
allgemeinen Dffnungen der AnschluBteile freigelegt, so daB sie, 
sofern sie durch Adhasion oder geringer Klebung einander anhaften, 
durch Stopfen, EinfUllrbhrchen oder dergleichen gebffnet werden 
konnen. Durch das Aufschneiden der Schlauchlangskante wird zuglelch 
ein langsverlaufender Kanal gebildet, der ebenfalls zur FUhrung 
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und Ausrichtung der Beutelkette an den EinfUllwerkzeugen Oder 
VerschluBwerkzeugen dient. 

Obwohl die Schlauchlangskante aufgeschnitten ist, dienen die strei- 
fenfbrmigen Berelche zwischen Kante und AnschluBteilen der Beutel 
weiterhin dazu, die Beutelkette zu transport ieren, gegebenenfalls 
zu einer VerpackungseinHchtung, in der die befUllten Beutel in 
der Perforations! inie durch AbreiBen der Stege zwischen den Perfo- 
rationen getrennt werden. Es ist auch mbglich, daB rait dera BefUllen 
der Beutel die in den Perforationsschnitten vorhandenen Stege auf- 
reiBen und somit eine Trennung der Beutel vom Schlauch stattfindet. 

Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispielhaft dargestellt. 
Es zeigen: 



Figur 1 Beutel fiir Infusionslosungen in Draufsicht, 

Figur 2 einen Schnitt durch einen Schlauch. 

Figur 3 einen Schnitt durch einen weiteren Schlauch, 

Figur 4 einen Schnitt durch einen Schlauch mit drei 

Folienlagen einer Wandung, 

Figur 5 einen Schnitt durch einen Schlauch rait vier 

Folienlagen einer Wandung, 

Fi 9"r 6 in perspektivischer und im wesentlichen schematischer 

Darstellung das Blasen des Schlauches und Herstellen 
der Beutel, 

Figur 7 im wesentlichen schematise!) und in perspektivischer 

Darstellung das Herstellen eines Schlauches. 
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F1gur 8 in perspektivischer und im wesentlichen schematischer 
Darstellung die Anbringung von Beutel n im Schlauch 
zu dessen La'ngserstreckung, 

Figur 9 in perspektivischer Darstellung das Versehen der An- 
schluBteile der Beutel mit Stopfen, 

Figur 10 einen Teilausschnitt aus dem Folienschlauch, 

Figur 11 in perspektivischer und im wesentlichen schematischer 
Darstellung den Transport und das Befullen der Beutel - 
kette. 



Figur 1 zeigt beispielhaft einen Beutel 10 fur Flussigkeiten, die 
in der Medizin angewendet werden, beispielsweise Infusionslosungen, 
der in Langsrichtung verlaufende SchweiBna'hte 11 und 12 zur Verbin- 
dung der beiden Folienlagen des Schlauches sowie an seinem Bodenende 
zwei in einem Abstand vorhandene querverlaufende SchweiBna'hte 13 und 
14 hat, die durch stegartige SchweiBnahte 15 und 16 miteinander ver- 
bunden sind. An seinem Kopfende hat er die querverlaufenden, eben- 
falls in einem Abstand zueinander befindlichen SchweiBnahte 17 und 18, 
die unterbrochen sind durch die SchweiBnahte 19 und 20 bzw. 21 und 22, 
die in Langsrichtung des Beutels verlaufen und die Kanale zum Be- 
fUllen oder Entleeren des Beutels darstellen. Die SchweiBnahte 19 
und 20 bzw. 21 und 22 verlaufen in Richtung zur Beutelmitte hin 
konvergierend, so daB sich die davon begrenzten Kanale 23 und 24 in 
Richtung von auBen nach innen verjiingen. In den Bereichen auBerhalb 
der vorgenannten, die Kontur bzw. das Fullvermbgen des Beutels be- 
stimmenden SchweiBna'hte sind Schnitte 25 und 26 an den Langsseiten 
sowie 27 am Boden und 28 am Kopfende vorhanden, wobei das Kopfende 
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1m Berelch der AnschluBteile elnen Schnitt 28 hat, der urn die 
AnschluBteile in Gestalt der Kanale 23 und 24 gefUhrt ist. Sie ffind 

m1t dem..BeuteTe1nstUck1g, weil sie aus den gleichen Folienlagen 
gebildet sind. 

Figur 2 zeigt den Ausgangsschlauch zum Herstellen von Beuteln nach 

Figur 1. Er ist nach dem Koextrusionsverfahren hergestellt in der 

Weise, daB e1ne innere Folienlage 29 aus e.inem Polya'thylen, be- 

sonders vorteilhaft aus einem Niederdruckpolya'th'ylen mit einer 

3 

Dichte von 0,935 g pro cm und einer Dicke von 75 u vorhanden ist, 
wa'hrend die AuBenlage 30 aus einem Polyamid mit einer Dicke von 
70 u besteht. 

Figur 3 zeigt einen Innenschlauch 21 aus Polyathylen, der auBen mit 
je einer Folienlage 30, 30a durch Kaschierung belegt ist. Dessen 
Herstellung ist anhand von Figur 7 dargestellt. 

Figur 4 zeigt einen Schlauch aus Polyathylen (PE^an dem durch 
Kaschierung bzw. Aufklebung angebracht ist eine Folie aus orien- 
tiertem Polyester mit X-Beschichtung (OPX) oder Polyvinyl idenchlorid 
(PVDC), die auBen mit einer Folie aus Polyamid (PA) belegt ist. 

Der Schlauch nach Figur 5 hat in Richtung von auBen nach innen 
die Folienlagen PA, PE, PVDC und PE. 

Figur 6 zeigt beispielhaft die Herstellung von Beuteln aus einer 
Verbundfolie. In der bei spiel sweise nach dem Koextrusionsverfahren 
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arbeitenden Anlage zum Herstellen eines Schlauches werden durch 
die EinfUlloffnung 31 das Granulat fur die Innenlage 29 aus : Poly- 
athylen und durch die EinfUlloffnung 32 das Granulat fUr die AuBei 
lage 30 aus Polyamid eingegeben. Diese Blasanlage 1st hermetisch 
abgeschlossen, darait das Blasen des Schlauches, auch bei einer Ex- 
trusionstemperatur von ca. 170° Counter aseptischen Bedingungen 
erfolgt. 



Der Schlauch roit den beiden Folienlagen 29 und 30 wird dann zu 
Beuteln 10 verarbeitet in der Weise, daB zunachst die SchweiBungen 
11. 12 sowie 13, 18 wie 19, 20 sowie 21, 22 angebracht werden und 
somit die beiden Verbundfolienlagen miteinander verbunden werden. 
Dadurch ist der Beutel geschlossen. Es kbnnen auch noch, wie in 
Figur 4 dargestellt, die KanSle 23 und 24 nach Figur 1 durch eine 
an deren vorderen Eingang vorhandene SchweiBung 33 geschlossen werden. 
In der Regel ist dies jedoch nicht notwendig, weil die Folienlagen 
dicht einander anliegen. Nachdem somit durch die vorgenannten 
SchweiBungen 11 bis 22 die Beutel geschlossen sind, dann werden die 
zu Figur 1 angegebenen Schnitte 25, 26, 27 und 28 angebracht und 
somit der Beutel besaumt. Dadurch wird zwar der Schlauch gebffnet, 
aber diese Schnitte sind ohne EinfluB auf das Innere des Beutels. 

Figur 6 zeigt, daB ausgehend von einem entsprechend breiten Schlauch, 
nebeneinander jeweils zwei Beutel hergestellt werden. 
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Es sei bemerkt, daft die BesSumungsschnitte 25 bis 28 auch im un- 
mittelbaren AnschluB an die Herstellung der SchweiBnShte 13 bis 22 
erf ol gen kBnnen, d.h. flir die Herstellung der SchweiBnShte und 
der Schnitte ein Werkzeug vorhanden ist. 

Zur Herstellung der Beutel ist besonders vorteilhaft, einen Ausgangs- 
schlauch aus Polyathylen (PE) Oder Polypropylen (PP) durch weitere 
Folienlagen zu kaschieren, weil durch die Wahl dieser Folien im 
Hinblick auf chemische Zusammensetzung, Dichte und Dicke eine 
spezielle Anpassung an die im Beutel zu speichernde Fliissigkeit 
erf ol gen kann. Dazu wird nach Figur 7 ebenfalls unter aseptischen 
Bedingungen der Innenschlauch 29 geblasen. Auf diesen wird dann zu 
beiden Sei ten eine Folienlage 30 und 31 aufkaschiert. Dieser Schlauch 
aus Verbundfolie wird im unmittelbaren AnschluB zu Beuteln verar- 
beitet oder zu einer Rolle 34 aufgewickelt, die spater, wie die 
nachfolgenden Figuren zeigen, zu den Beuteln fur Infusionslbsungen 
verarbeitet wird. 

Figur 8 zeigt, daB die Rolle 34 mit Beuteln versehen wird, deren 
AnschluBteile 23, 24 zur Langskante 35 des Schlauches quer verlaufen 
und somit zu dieser gerichtet sind. In Figur 8 sind die Beutel ein- 
facher gestaltet als in Figur 2. So fehlt auch die im Bereich der 
AnschluBteile doppelte, in einem Abstand zueinander befindliche 
SchweiBung. Vielmehr ist lediglich eine SchweiBung 18 yorhanden. 
Auch am Bodenende ist lediglich eine das Beutel vol umen bestimmende 
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SchweiBung 14 vorhanden. Figur 8 zeigt weiterhin, daB auBen neben 
den vorerwahnten SchweiBungen 18, 25, 26 sowie 14 eine Perforation 
36 vorhanden 1st, die neben den SchweiBnahten zur Verbindung der 
beiden Folienlagen angeordnet ringsumlaufend ist, damit der Schlauch 
aus Verbundfolienmaterial eine Beutelkette bildet und die Beutel 
erst dann vom Schlauch getrennt werden, sofern sie mit der FlUssig- 
keit befiillt sind. 

Um die Beutel spater bei ihrer Anwendung aufhSngen zu kbnnen, ist 
die Perforations! inie 36a in einem grbBeren Abstand zu der Boden- 
schweiBung 14 vorhanden. In dem dazwischen verbleibenden Raum sind 
Aufhangelocher eingestanzt, und zwar vorteilhaft durch mehrere, an 
einem Trager 37 angeordnete erhitzte Dome 38, 38a usw. Die er- 
hitzten Dome werden vorgeschlagen, damit zugleich mit den Lochun- 
gen die Schnittrander miteinander verschweiBt werden. Dadurch er- 
folgt kein "Offnen" des Schlauches. Diese durch die Dome 38 vorge- 
nomnenen Lochungen 39, 39a usw. haben vorteilhaft einen solchen 
Abstand zueinander, der jeweils gleich ist, und zwar liber die ge- 4 
samte LSnge des Schlauches. Dadurch ist es mdglich. diese Lochungen 
auch fUr weitere Zwecke, hier z.B. dem Transport des Schlauches 
mit Beuteln zu verwenden, beispielsweise zu oder in einer FU11- 
station zum Befullen der Beutel, wie das noch nachfolgend beschrie- 
ben werden wird. 

Nach Figur 8 haben die vOrderen Enden der AnschluBteile 23 und 24 
zu der Schlauchkante 35 einen Abstand, dessen Vorteile noch in 
Verbindung mit den Figuren 9 und 10 beschrieben werden. 
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Um die Folienlagen der AnschluBteile 23 und 24, die spater Einftill- 
oder Entleerungskanale darstellen, in eine solche Haftung oder An- 
lage zueinander zu bringen, daB keine Kontaminierung dieser Kanale 
stattfinden kann, sind in Figur 7 im AnschluB an die Extrusion 
aus den Dusen 40 des Extruders 41 Walzen 42 und 43 vorhanden, die 
nur von kurzer wirksamer Lange sind und lediglich in dem Schlauch 29 
einen Streifen bilden, in dem die einander zugekehrten Innenflachen 
des Schlauches im Bereich der AnschluBteile* 23, 24 zu einer gewissen 
Anhaftung gelangen. Der Anlagedruck der Walzen 42 und 43 ist ein- 
stellbar, so daB damit auch die Kraft, tnit der die Folienlagen im 
Bereich der Kanale 23 und 24 anliegen, einstellbar ist. 

Figur 9 zeigt, daB in einem breiten Schlauch spiegelbildlich gegen- 
uberliegend jeweils gleichzeitig zwei Beutel 10,10a hergestellt 
werden. Auch zeigt Figur 8, daB die Lochungen 39, 39a einen solchen 
gleichbleibenden Abstand haben, daB gegebenenfalls auch Lochungen 
39b im Schlauch angeordnet und nicht lediglich in einem durch Per- 
foration 36 umgrenzten Beutel zugeordnet sind. 

Nach Figur 9 wird Uber ein Messer 44 die Schlauchkante 35 aufge- 
schnitten. Dadurch werden die EinlaBbffnungen der Kana'le 23 und 24 
freigelegt. Dies bedeutet, daB die Kanale 23 und 24 unabhangig 
davon, ob deren Wandungen mit einer gewissen Haftung einander an- 
liegen und son-it ohnehin dicht sind, daB erst zu einem gewiinschten 
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Zeitpunkt die Schlauchkante aufgeschnitten und dadurch eine Zu- 
gSngllchkelt zu den KanSlen gegeben wird. Nach Figur 9 werden die 
KanSle mit Stopfen 45 und 45a versehen, die ri ngsuml auf end Vor- 
sprlinge 46 haben, urn deren Haftung zu erhbhen und Widerhaken dar- 
stellen, damit diese Stopfen nicht aus den Dffnungen herausgelangen 
konnen. Die Stopfen 45 und 46a sind mit bei deren Herstellung aus 
spritzgegossenem Kunststoff angebrachten Verbindungsschnliren 47 
versehen. Da die Dffnungen 23 und 24 der Beutel in einer Reihe 
liegen und gleichmSBige oder jeweils von Beutel zu Beutel gleich- 
mSBige AbstSnde haben, ist es einfach mbglich, die Stopfen 45, 
45a oder dergleichen Elemente maschinell in die KanSle 23 und 24 
einzufUgen. 

Figur 10 zeigt in grbBerem Detail Perforationsschnitte 36, zwischen 
denen ein Verbindungssteg 48 vorhanden ist. Die Perforationsschnitte 
36 werden hergestellt durch erhitzte, mit Zacken versehene Messer 
mit dem Ergebnis, daB die Schnittkanten durch SchweiBungen 49 m1t- 
einander verbunden sind. Dadurch ergibt sich ebenfalls, daB kein 
"Offnen" des Schlauches stattfindet, sondern auch die Schlauchbe- 
reiche zwischen den Beutel n hermetisch abgeschlossen bleiben. 

Figur 11 zeigt, daB der Randbereich 50 und 50a zwischen der LSngs- 
kante 35 und den vorderen Enden der AnschluBteile bzw. KanSle 23, 
24 verschiedene Funktionen ausiibt. So ist dieser Randbereich ver- 
sehen mit fensterartigen Dffnungen 51 und 51a, die vorzugsweise 
rechteckig sind nach Art der Ausstanzungen in Filmen fUr fotografische 
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Zwecke. Vorteilhaft sind auc.h diese Ausstanzungen 51 und 51a an 1hren 
Schnittlinien durch Anwendung eines erhitzten Stanzwerkzeuges ver- 
schweiBt, so daB auch hier keine "Offnung" des Schlauches statt- 
findet. Diese Ausnehmungen dienen dem Transport und auch der 
Steuerung der Befulleinrichtung. 

Es brauchen aber nicht solche Ausnehmungen 51 oder dergleichen vor- 
handen zu sein, weil auch moglich ist, die Beutelkette durch Fbr- 
derelemente. wie beispielsweise gegenuberliegende Rader 52 und 53 
zu transports eren, deren dem Schlauch zugerichtete Seiten 54 mit 
rauher Oberflache ausgebildet sind, urn den Schlauch sicher transpor- 
tieren zu konnen. Diese rauhe Oberflache ist moglich, weil der 
Randstreifen 50 auch leicht beschadigt werden kbnnte, da er ohnehin 
spater nach dem Beftillen der Beutel abgetrennt wird. 

Mit 55 ist allgemein und in gestrichelter Linie eine Befullstation 
dargestellt, die nach auBen abgeschlossen ist und unter aseptischen 
Bedingungen tatig ist. Innerhalb dieser FUllstation 55 wird der 
Schlauch an seiner langsverlaufenden Kante 35 durch das Messer 44 
aufgeschnitten, so daB erst in dieser Befullstation die Offnungen 
23 und 24 frei liegen. In die jeweiligen EinfUll offnungen 24 wird 
das vorne angespitzte Bef iil 1 rdhrchen 56 eingefuhrt, wodurch die 
Lbsung in den Beutel gelangt. Das Einfiihren wird vereinfacht durch 
die V-fbrmige Wandung der Randstreifen 50 und 50a. Durch das Ein- 
flihren des FU1 1 rbhrchens 56 werden die gegebenenfalls sta'rker einander 
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anllegenden Wandungen des Kanals 24 einander entfernt, so daB das 
Innere des Beutels erst Innerhalb der unter aseptlschen Bedingun- 
gen arbeltenden BefUllkammer zuga'ngllch 1st. 

Nachdem die Beutel gefUllt worden sind, werden gegebenenfalls die 
zu Figur 9 beschrlebenen Stopfen 45 und 45a elngebracht. Nach 
dem diese In die zugeordnete Offnung 23 oder 24 elngebracht sind, 
konnen s1e zusatzlich zu den Wlderhaken 46 noch durch eine rings- 
umlaufende VerschweiBung gesichert werden. Es 1st jedoch auch 
mbglich, einen befiillten Beutel an seinero einstUckigen AnschluB- 
teil m1t einer VerschluBschweiBung 57 zu versehen, wie das In 
Figur 11 dargestellt ist. 

Sobald die Beutel mit der FlUssigkeit gefUllt werden, werden sie 
von der flachen zu der dreidimensionalen Raumform Ubergehen. Da- 
bei werden die zu Figur 10 beschriebenen Stege 48 getrennt, so daB 
die Beutel vom Schlauch befreit werden. Es ist jedoch auch mbglich, 
daB die Trennung der Beutel zu einera spa'teren Zeitpunkt erfolgt. 
Vorteilhaft ist aber in jedem Fall, den oberen Randbereich 50 
entlang der Perforations! inie 58 abzutrennen. 

Die erfindungsgemaBe Lbsung ergibt durch die MaBgabe, daB die 
Einfulloffnungen erst in einer BefUllkammer frei liegen, eine 
sichere Gewahr, daB das Innere des Beutels, das steril hergestellt 
worden ist, auch beim BefUllen steril erhalten worden ist. Dadurch. 
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konnen die Beutel sicher bis zu ihrer BefUllung gelagert und auch 
transportiert werden. 

Obwohl die Beutel steril hergestellt und auch in diesem Zustand ihre 
BefUllungen erhalten, kann es zweckma'Big sein, nach der BefUllung 
Oder wahrend der BefUllung in der Bef Ul 1 karamer 55 eine Sterili- 
sation bei einer Temperatur von etwa 120° und unter Anwendung von 
Vakuum oder eine Sterilisation mit Gamma-Strahlen durchzufUhren. 
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AnsprUche 



1. Beutel fUr Infusionslbsungen, der ausgehend von elnem Schlauch 
aus thermoplastlscher Kunststoffolle durch VerschweiBung der belden 
Schlauchwandungen und Trennschnltte durch die Schlauchwandungen herge- 
stellt 1st und m1t elnem durch Stopfen verschlleBbaren AnschluBtell 
Oder mehreren solcher AnschluBtelle versehen 1st, dadurch 

9 e k e n n 2 e 1 c h n e t , daB die Wandung des Beutels (10) aus 

elner Verbundfolle (29, 30) besteht und das AnschluBtell (27) 

Oder die AnschluBteile (23, 24) rait dem Beutel einsttickig 1st bzw. s1nd. 

2. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, 
daB die Innere Follenlage aus elnem Folienmaterlal mit nledrigem 
Schmelzpunkt und die auBere Folienlage aus elnem Folienmaterlal mit 
hbherem Schmelzpunkt besteht. 

3. Beutel nach Anspruch 1und2, dadurch gekenn- 

z e i c h n e t , daB jede Wandung des Beutels aus mehr als zwel 
Folienlagen besteht. 

4. Beutel nach den Ansprtichen 1bis3, dadurch 

g e k e n n z e i c h n e t , daB die innere Folienlage (29) aus 
Polyathylen(PE)und die auBere Folienlage (30) aus einem Polyamid(PA) 
besteht. 

5. Beutel nach den Ansprlichen 1bis3, dadurch 
gekennzelchnet , daB die innere Folienlage (29) aus 
Polypropylen(PP)und die SuBere Folienlage aus Polyamid( PA) besteht. 
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6. Beutel nach den AnsprUchen 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet.daB zwischen der AuBenfolie aus 
Polyamid(PA)und der Innenfolie aus Polyathylen (PE )oder Polypropylen 
eine weltere aus anderem thermoplastischem Kunststoff bestehende 
Folienlage vorhanden ist. 

7. Beutel nach Anspruch 6, dadurch gefcenn- 
z e i c h n e t , da 6 die mittlere Folienlage aus einem 
orientierten Polyester mit X-Beschichtung (OPX )besteht. 

8. Beutel nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 

z e i c h n e t , daB in Richtung von auBen nach innen vorhanden 
sind 

a) AuBenlage aus Polyamid (PA) 

b) innere Lage aus Polyathylen (PE ) 

c) innere Lage aus Polyvvinylidenchlorid (PVDC ) 

d) Innenlage aus Polyathylen (pE ) 

9. Beutel nach den AnsprUchen 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet.daB seine beiden Lagen aus Verbundfolii 
umlaufend durch SchweiBungen (13, 14, 17, 18) miteinander verbunden 
sind und auBen neben diesen SchweiBungen Trennschnitte vorhanden 
sind. 

10. Beutel nach Anspruch 1 und einem Oder mehreren der AnsprUche 2 
bis 9, dadurch g e k e n n z e i c h n e t , daB die nach 
auBen vorstehenden AnschluBteile (23, 24) konisch sind und Kanale 
bilden, deren Querschnitte sich in Richtung von auBen nach innen 
verjiingen. 
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11. Beutel nach Anspruch 1 und elnem Oder mehreren der Ansprtiche 2 
MslO, dadurch gekennzel chnet , daBer 

1n seinera Bodenberelch und In selnem Kopfberelch m1t zwel 1m Abstand 
zuelnander befindllchen QuerabschweiBungen (13, 14 und 17,. 18) versehen 1st. 

12. Schlauch aus thermoplastlscher Kunststoffolie m1t Beuteln nach 
Anspruch 1 und einem oder mehreren der Ansprtiche 2 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet,daBd1e Beutel (10) 
1m Schlauch (29) quer zur La'ngserstreckung des Schlauches mlt zu 
der Schlauchla'ngskante (35) weisenden AnschluBteilen (23, 24) ange- 
ordnet s1nd. 

13. Schlauch nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB zwischen den einzelnen, durch VerschweiBung 
der Folienlagen des Schlauches gebildeten Beuteln (10) durch beide 
Schlauchwandungen hindurchgehende Perforationsschnitte (36) ange- 
ordnet sind. 

14. ScMauch nach Anspruch 13, "dadurch gekenn- 

z e i c h n e t , daB die Perforationsschnitte durch erhitzte mit 
Zacken versehene Messer erhalten und dabei die SchnittflHchen der 
Folien durch SchweiBung (49) miteinander verbunden sind. 

15. Schlauch nach Anspruch 12 und gegebenenfalls den Ansprlichen 13 

und 14, dadurch g e k e n n z e i c h n e t , daB die vorderen 
Enden der AnschluBteile (23, 24) zu der langsverlaufenden Kante (35) • 
des Schlauches (29) einen Abstand haben. 
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16. Schlauch nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 

z e i c h n e t , daNer von den AnschluBteilen (23, 24) freie 
Schlauchkantenbereich (50) rait dem Transport des Schlauches 
dienenden Elementen (51, 51a) versehen ist. 

17. Schlauch nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
2 e 1 c h n e t , daB der von den AnschluBteilen (23, 24) 
freie Schlauchkantenbereich (50) mit hintereinander angeordneten 
Ausschnitten(51, 51a) versehen ist. 



18. Schlauch nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 

z e i c h n e t , daB die Ausschnitte(51 , 51a) durch beide Schlauch- 
wandungen wie bei Filmen 2um Herstellen von Fotografien ausgebildet sind. 

19. Schlauch nach Anspruch 12 und einem Oder mehreren der 
Anspruche 13 bis 18, dadurch gekennzei chnet , 
daB im Bereich der den AnschluBteilen (23, 24) der Beutel (10) 
abgekehrten Kante des Schlauches auBerhalb der Beutel durch beide 
Schlauchwandungen durchgehende Durchbrechungen (39, 39a) vorhanden sind. 

20. Schlauch nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 

2 e i c h n e t , daB die Durchbrechungen (39, 39a) den ein2elnen 
Beuteln (10, 10a) 2ugeordnet sind. 

21. Schlauch nach Anspruch 12 und einem oder mehreren der Anspriiche 
13 bis 20, dadurch g e k e n n z e i c h n e t , daB die den 
AnschluBteilen (23, 24) 2ugekehrte Schlauchkante (35) aufgeschnitten ist. 
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22. Verfahren zum Hers tell en der Beutel und des Schlauches 
nach den AnsprUchen 1 bis 21, dadurch gekenn- 
z e 1 c h n e t , daB zuna'chst unter aseptlschen Bedingungen 
e1n Schlauch aus thermoplastlscher Kunststoffolle, Insbesondere 
aus Polyathylen, hergestellt und an diesen Schlauch zu beiden 
Seiten Jewells e1ne Follenlage aus anderem thermoplastlschem 
Kunststoff, Insbesondere aus einem Polyamid, durch Kaschierung 
angebracht und aus diesem Schlauch die Beutel hergestellt werden. 

23. Verfahren zur Hers tel lung der Beutel nach Anspruch 1 

und einem oder mehreren der Ansprliche 2 bis 11, dadurch 
gekennzei c h n e t , daB elnSchlauch (29) aus thermo- 
plastlscher Kunststoffolle unter aseptlschen Bedingungen, so auf 
einer Extrusions tempera tur von ca. 170° C hergestellt und be1 
hermetisch geschlossenem Schlauch die VerschwelBung der beiden 
Schlauchwandungen zur Hers tel lung der Beutel vorgenommen und auBen 
neben den SchweiBnahten der Beutel besaumt wird. 

24. Verfahren zum Herstellen und Befiillen der Beutel nach 
Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet.daBIn 
dem Schlauch in dichtem Abstand hintereinander und quer zur LSngs- 
erstreckung des Schlauches mit zu einer Schlauchkante gerichteten 
AnschluBteilen und in einem Abstand zur Schlauchkante durch Ver- 
schweiBung der beiden Folienlagen des Schlauches die Beutel hergestellt 
und zwischen den einzelnen Beutel n in einer Erstreckung quer zur 
Beutel la'ngsrichtung durch beide Schlauchwandungen durchgehend 
Perforatlonsschnitte angebracht werden und in einer unter aseptischen 
Bedingungen arbeitenden Flillstation der Schlauch an seiner Kante 
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aufgeschnitten und dadurch die Einfiillbffnungen der Beutel frei- 
gelegt und die Beutel befullt und anschlieBend die Einfiill- 
offnungen geschlossen werden. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einfiilloffnung unter aseptischen 
Bedingungen durch einen Stopfen verschlossen wird. 
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